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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vprrichtung und ein 
Verfahren ziir Steuerung oder Regeluhg des mittleren 
Flachehgewichts ejner Papier- oder Kartohbahn im Her- 5 
stellungsprozeB einer Papier- oder Kartpnmaschine ge- 
maB dem Oberbegriff des Arispruches 1 und dem Ober- 
begriff des Anspruchs 10. 

[0002] Ein wesentlicher Qualltatsfaktor einei' Papier- 
oder Kartpnbahn Itegt ih.der GleichmaBjgkeit des Fla- io 
chengewichts der hergestellten Bahn. Im Herstellungs- 
prozeB einer solchen Bahn treten zahlrelche Storfakto- 
ren auf, die die GleichrnaBigkeit des FtMchengewichts 
liber die Masehinenbrelte hihweg und auch In Lfihgs- 
richtung gesehen, ungiinstig beeinflussen kpnnen. Zu ^5 
diesen Storfaktoren gehoren beispieiswejse Tempera- 
turschwankungen, Druckschwankungen und Ferti- 
gungstoleranzen oder auch Fehler In der Ausfuhrung 
Oder Einstellung der Papiemnaschlne beim Herstel- 
lungsproze3. Urn diese negativeri Storfaktoren mog- 20 
lichst erfolgrejch auszuschalten und zu einer gleichrna- 
Blgen Herstellung der Papierbahn zu gelahgen, werdeh 
Vorrichtungen und Verfahren zur Steuerung und Rege- 
lung des Flachengewlchts, irisbesopdere des Fjachen- 
gewichts-Querproflis, eingesetzt. 25 
[0003] In d^r Patentschrift DE 35 35 849 1st beschrie- 
ben, die Weitie des Auslaufspaltes eines Stpffauflauf es . 
ah bestinimten Stelten der Bahnbreite so zu vergndern, 
dafS sich der purchsatz der; Stbffsuspeh?lon entspre 
chend ortlich verahdert. vyehn. sich : der burchsatz der . 30 
Stoffsuspehsipn mit uber die MascM glejcher 
Konzelntratlon ortljch verand^rt, so bewirid dieses eihe 
EinfluBnahme auf die Mehge der Feiststoffe an diesei: 
Stella der Bahn bezogen auf die Bahnbreite und dam It 
eine Veranderung des Flachengewichts an dieser Stelle 35 
beziehungsweise diesen Bahnstreif en. 
[0004] In der Patentanmeld.ung DE 40 1 9 593 A1 ist 
eine Vorrichtung und ein Verfiahren zur Rdgelung des 
Flachengewichts-Querprofils der . Bahn beschrieben. 
Gemaf3 dieser Schrift soil bei einem Abweichendes Fl^- AQ 
chengewichts-Querprbfils der PapiertDahri an einer be- 
stimmten Stelle. denBahnbreite, die: Konzentratlbn des '■. - 
Stoffsuspehslonsstrom'es; an .dieser Stelle geandert 
werdeh. Urn dies zu efrelchen wird vbrgeschlagen, den 
Stoffauflauf zumlndest teilweise uber die Maschinen-/ f5 
breite zu sektionieren lind mit Hllfe vpri geregelten Sek- 
tio nsstromen. rnit indjviduell einstel Ibarer Konzeniration 
zu beschlcken. Die ihdlvldueil^^ Einsielluhg der Konzen- 
tration des jeweiligen Se^ktionsstromes erfolgt durch ei- 
ne Regelung der Zustromyerhaltnisse: zweier Einzel-^ . so 
strome rhit konstanter, jedoch unterschiedjlcher Kon- 
zentration. Aufgmndides unterschiedlichjBn-^G^ 
der Sektipnsstrome an FeststoffQn ergibt sich . eine An- 
deriing des Flachengewichts an der entsprec 
Stelle der Bahnbreite. . 55 
[0005] In deiti hierangewaridten Regelyerfahren^ 
das FiichengewlchtSrQuerprofjj der Papierbahn am En- ' : 
derder PaplerrtiascHihe.gemes^^^ und niit eineni Re- • . ■ ! 



gelkreis. die Blende am Stoffauflauf pder die Zustrdm- 
verhaltnlsse der Einzejstrome uhterschiedlicher Kon- 
zentration fbr die jeweiligen Sektipnen geregelt. 
[0006] Ein solches Regelverfahreh mit der Messung. 
des Flachengewtchts-Querprofils : ist beispielswelse 
auch aus der Patentanmeldung DE 40 05 281 .pder auis: 
der DE 42 38 037 bekannt. In den belden vorgenahnteri 
Schriften wIrd das FISchengewichts-Querprofi! der Pa- 
pierbahn am Ende der Papiermaschine gemessen und 
uber ein . ProzeBleitsysterri die nbtwendige Verstellung 
der Stellglleder zur sektlonalen Beeinflussung des FlSi- 
chengewlchts bewlrkt. . 

[0007] Aus der Offenjegungsschrift DE 20 19 975 ist 
es welterhih bekannt, mit Hllfe von zwel Sensoren an 
einer iaufenden Bahn aus einem gemessen Schragpro- 
fll und einem Langsprofil das tatsachliche Flachenge- 
wichts-Querprpfil und das tatsachliche Flachenge- 
wIchts-LSngsprofil zu extrahleren und zur Steuerung, 
beziehungsweise Regelung des Flachengewichts, ei- 
ner Bahn zu.nutzen. 

[0008] Die oben geschilderten Regelungsvorgange 
regein Im wesentlichen die Querprofile der Papierbahn. 
Es ist weiterhin auch bekannt, Im HerstellungsprozeB 
einer Papierbahn einen Regelkrels zu verwendeh, der 
das Fjachengewicht der fertlgen Papierbahn miBt und 
aufgmnd des gem essen^ri Flach0rigewichts, dies ist 
nrieist der Mittelwert des geniesseneh Q.uerprofils,; die 
Stoffmeinge reguliert, die dem Siebkreislauf zugefdhrt . 
wird u nd dam it das mittlere Flachengewicht der erzeug- 
ten Papierbahn-einsteljt; 
V [0009] Das Probjenri dieses Standes der Tech nik liegt 

• d^rin, da(3.diebekahnte Rpgeiiirig dies Flachengewlch^ 
eirl rielativ trages Verhklten mit langen Reaktlonszeiten 

: aufweist; ■ . 

. [0010]: Es ist Aufgabe der Erfindung, die bekannte Pa- 
piermaschine rriit emer Regelung des Flachengewichts 
und das entspfechehde Verfahreh hie^ dahingehend . 
w^lterzuehtwibkeln, daB die Reaktionszeit^n der Rege- 
lung stark verkurzt werden und dam it auch Schwahkun- 
gen. ini PapiertlerstelluhgsprozeB beelhfluBt werden 
konneri, die iriihrem zeitlichenVeriauf eine kiirzere Wei-; 
lehlange als die Laufzeft.der Papiierbahh durch die. Pa- 
piermaschlhiB haben. 

[0011] Die Aufgabe der Erfindung. wird durch die 
Merkmaie des ersten Vorrichtungsanspruches und des 
ersten Verfahrensanspruches gelost. 
:[0012] . DerpgemaB wird die bekannte Papierriiaschi- . 
ne mit einer Regelung des mlttleiin Fiachehgewichte'" 
einer Papieroder Kartonbahn inn Herstellungspfozei3, 
die einen Stpffauflauf zur rnaschineribreiten Vert^ 
der Stoffsuspension auf ein Sieb oder zwischen zwel 
Siebe, rriindestens eine Stoffsuspensionzufuhmng zum 
Stoffauflauf mit mindestehs einer Kbnzentratlon und el- 
neh ercteh Segelkrel^ nnit einem Stellglied zur Einstel- 
lung der rriindestens elhen Konzentration der mlnde- 
stens einen zugefdhrten Stoffsuspension, mindestens; 
ein Mittel zur Bestimrnuhg der^^ FlSchenniasse 
der ferti^eii Bahn, rnihdestens ein Mi^el zur Anderung 
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mindestens einer Konzentration der mindestens einen, 
dem Stoffauflauf zugefuhrten Stoffsuspension und min- 
destens ein Mittel zur Verstellung des mindestens einen 
Stellgiiedes zur EInstellung der mindestens einen Kon- 
zentration der mindestens einen zugefulirten Stoffsus- 
pension aufwelst, dahingehehd verbessert, da3 minde- 
stens ein zweiter Regelkrels zur Regelung der Konzen- 
tration, der.dem Stoffauflauf zugefuhrten Stoffsuspensi- 
on, hinzugefugt. 

[0013] EIne erfihdungsgennaBe vyelterblidung dieser 
Papiermascliine besteht darin,. daB. der zweite Regel- 
Icreis uber mindestens ein Mittel zur direl<ten oder indi- 
rekten Bestimmung der Fjachenmasse der entstehen- 
den Bahn aufwelst. 

[0014] Eine weitere Ausbildung besteht darIn, da3 
das Mittel zur dlrekten oder indlrekteh Bestimmung der 
Flachenmasse der entstehenden Bahn Im Nai3bereich 
der Papiermaschine angeordnet 1st. Es kanh sich hier- 
bei vorzugsweise urn eine Messung direkt hinter der 
Stoffauflaufduse, zum Beispiel mit Hilfe eines radiome- 
trischen Sensors, handein. Es besteht auch die Mog- 
lichkeit die Stoffsuspensionshohe auf einem Langsieb 
zu messen, dies geschleht vorzugsweise hinter der er- 
sten.Walze und vor der ersten Entwasserungseinhelt, 
um Einflusse, die durch die Entwasserungseinhelt ent- 
stehenj auszLischlieBen, Allerdings kann, wenn es auch 
Platzgrunden oder sonstigen Gegebenheiten notwen- 
dlg ist, auch nach der ersten Entwasserungseinhelt ge- 
messen werden. Auch bei einem Doppelsieb kanh, bel- 
spieisweise mit Hilfe, einer radipniejtri^^ 
die Flachenmasse der entstehenden Bahhi irn NaiSbe-: 
re ich bestimmt werden. 

[0015] GemaB einer weiteren Ausbildung kann der 
Stoffauflauf iiber zwei Stoffzufuhrungen mit uhter- 
schiedlichen Stdffkohzentrationen O^, verfugen. 
Diese Stoffzufuhrungen sind derairt ausgebjldet, daBzu- 
mindeisteris eine der beiden Stoffzufuhmngeh sich airn : 
Stoffauflauf In Sektlohsstrdnie aufspaltet, die Indlvlduell 
geregelt werden konhen. In diesehn Zusamrtienhang 
wird bezuglich der m6g!lchen Ausfuhrungen der Stoff- 
aufjaufe auf die zuyor zitierten Schriften, die stoffdlch^ 
tegeregelten Stoffauflaufe betreffend, Bezug genom- 
men. 

[001 6] GemaB einem ahdereri weiterfuhrehden Erfin- 
dungsgedanken kann eine der beiden Stoffzufuhrungen 
liber eine weitere, vomi zweiten Regelkrels geregelte 
Einleitung eines Verdunnungs- oder Verdickungsfluides 
verfOgen. Ats VerdQnnungsfluid bietet sich belsplelswel- 
se Siebwasser ari. Als Verdickungsfluid besteht; aiich 
die Moglichkeitzusatzlichep Dickstpff in eine der beiden 
Stoffzufuhnjng^h geregelt einzulelten. Andere Verdiin-. 
nungs- Oder Verdickungsfluide, wie Klarwasser, Klarfil-;: 
trat Oder Stoffsuspension mit hSherer k^ 
konnen ebenso gehutzt werden. 
. [0017] Eine weitere Au^fuhruhgsform . des Erfiri- 
dungsgedanken kann darih bestehen; daB, falls durch 
den zweiten Sensor Im NaBberelch der Papiermaschine 
getrennt Faserstoffe oder Aschegehalt der sich bilden- 



den Papierbahn gemessen wird oder eine Infomnation 
hieruber uber den Papierstoffkorisistenz-Sensor erhal- 
ten wird, geziett der entsprechende indlviduelle Mangel 
an Faserstoffen Oder Asche zugefuhrt und damit aus- 

5 geglichen werden. Es wird auch nicht den Rahrnen der 
Erflndung vertassen, falls zur Messung der Faserstoffe 
und des Aschegehaltes der entstehenden Papierbahn 
zwei unterschledllche Sensoren el ngesetzt werden. 
[0018] Das bbeh geschllderte Problem wird auch die 

^0 Merknriale ,des ersten Verfahrensanspruches gelost,^ 
: QemSB diesenrt Anspruch wird das bekannte Verfahren . 
zur Regelung der mlttleren Ftaichenm^se einer Papler- 
odW Kartbribahn, in dem zunSchst die Flachenmasse 
der Bahn am Ehde des Herstellungsprozesses be- 

15 stimhit wird, danach die Abwejchung des Istwertes von 
elhem vorgegebehen Sollwert berechnet wird und hier- 
aus die Verstellung der Konzentration, der dem Stoff- 
auflauf zugefQhrten Stoffsuspension zur Korrektur der 
gemessenen Abweichung durchgefuhrt wird, dahinge- 

20 hend verbessert, daS die Flachenmasse der entstehen- 
den Bahn direkt oder indirekt im Bereich vor derTrpk- 
kenpartle gemessen wird und einem zweiten Regelkrels. 
zugefuhrt wird. 

[0019] Einer weiteren erfindungsgemaBen Ausge- 
25 staltungentsprech(3nd,regelt der zweite Regelkrels die. 
Konzentration der- denfi Stoffauflauf zugefuhrteii Stpff: : 
suspension. 

[0020] Dieses Verfahren kann.dahingehendweiterge- 
bildet werden, daB die Konzentration der dem Stpffauf- 

30 lauf zugefuhrteh Stoffsuspension uber den zvyeiten l^e- 
gelkrels dadurch geregelt wird, daB der Stoffsuspensj- : 
onszufOhnjng zum Stoffauflauf eine Verdunnungs 
Verdickungsflussigkelt variabier Menge zugefuhrt wird. 
[0021] Eine andere Ausgestaltung des Verfahrens 

35 sleht vor, daB dem Stoffauflauf zwei Suspensionsstro- 
me unterschiediicher Konzentration. zugefuhrt werden.. 

. und die Kpnzeritratlonsfegelung des zweiten Regejkrei- ; 
ses auf ririlndesteris ein e der Stoffzufdhrungish Eihf luB ' 
nimmt. Dies kann besplelswelse. dadurch. gescheheh,. 

40. daB Stellglieder, wie brossely^htilje oder drehzahlgere- 
gelte Pumpen, entsprechend den gemessenen Erfor-. 
. dernissen geregelt werden. . 
. [0022] Eine weitere Ausgestaltungshidg^ 
Erfihdungsgedahken kann ; darin bestehen, daB der- 

45 zweite Regelkrels bei einem stoffdichtegeregelten Stbff- 
auflauf maschinehbreit In die bereits vorhandene Stoff- 
dichteregelung eingreift. Das heiBt, daB alle uber die 
Maschlnehbreite bestehenden Steilglleder, die eigent- 
lich zur Regelung eines Querproflls vorgesehen sihd, 

50 vom zweiten Regelkrels II mItbeeinfluBt vyerden und eir 
ne gleichmaBlge maschlnenbreite Verstellung dieser 
Stellglieder. bewiiW wird. pie^ hat beispielsweise den . 
/ :.Vbrteil/ daB keihe .zusatelfc^ hotwendig 
sihd und .auch ejhe einfache urid probiemlose Erweite- 

55 rung eiher 'vbrliahdenen Papiermaschine mil einem 
stoffdichtegeregelten Stoffauflauf durch eine Hinzufp- 
gung des zweiten Regelkreises rnit ei nem zweiten; Sen^ . 
spr emripglicht wird. 
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[0023] Weltere Ausigestaltungen der Erf indung sind (n 
den Unteranspnjchen zu Anspruch 1 und in den nach- 
folgenden Figurenbeschreibungen dargesteliti ; 
[0024] Es versteht sich, daB die vorstehend genanh- 
ten und nachstehend noch zu erlauternden Merkmale 
der Erfindung nicht nur . In der Jewells angegebenen 
Kpmbination. sondern auch in anderen Konrib|nationen 
Oder in Alieinstellung verwendbar sind, ohne den Rah- 
men der Erfindung zu verlasisen. 
[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be- 
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf 
die Zeichnung. 

Figur 1: 

Figur 2: 



Figur 3: 



Figur 4: 



. Figur 5: 



Figure: 



[0026] . Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Ausge- 
sta!tung..ejner Papternriaschlne mit einer Regelung der 
mittleren Flachemasse der hergestelKeh Bahn. Die Pa- 
piemhaschlne ist schematisch uhd nur mit den f Or deh 
erflndungsgemaBen Regeikreis wesentlichen Maschl- 
nentelien dargestellt.; Dies sirid der Stoffauflauf 1 mit 
dem riiachfolgenden Na3tei| 2, Ann Ende der lyiaschine 
befindet sich ein MeBrahmen 5 und eihe Aufwicke|vorT 
richtung 6 fur die fertige Papierbahn. Der erste Regei- 
kreis I fdr die Regelung des mittleren Flach en gewjchts 
der Paplerbahn verarbeltet dieses Signaie entspre- 
chend dem vorgegebenen SollWert; Uber.die Steueriei- 
tung 13 wird ein Ventil .14 oder ein sohstiges .Steiigiied 
.betltigt urn die. Dipkstoffzufuhr 15 zur Stpffsuspen- 



slonzuf uhr 1 6 zu regein und damit die Konzentratjon der 
■ dem Stoffauflauf zugefuhrten Stoffsuspension in der ge- 
wQnschten Weise zu beeinfiusseri. Die Stoffsuspen- 
sionzufuhr 16 liegt Inn gesch lessen en Slebwasserkreis- 
5 lauf , entnimmt das Siebwasser aus dem Siebwasserbe- . 
haiter 10 und fuhrt das mit Dlckstoff angerejchte Sjeb- . 
wasser als Stoffsuspension dem Stoffauflauf 1 zu. Die- 
ser jetzt beschriebene Regeikreis I entspricht dem 
Stand derTechnlk. lyilt diesem Regeikreis I kahn ledtg- 
10 lich das mittlere Flachengewicht des Papleres bezuglich 
langweliiger .beziehungswelse niederfrequenter 
Schwankungen geregelt warden, fur die Regelung ei- 
nes Flachengewichts-Querprofils werden.in der Regel 
zusdtzlich Infonnatlonen des gemesseneri Querprbfils 
an einen welteren Regeikreis,. zur Beetnflussuhg des 
FlacherigewlchtSrQuerprofils, weitergegeben. Djeser 
Regelmechanlsmus wird In dieser^igur nicht beriick- 
sichtlgt und beschrieben. 

[0027] ErfindungsgemaB weist die in der Figur 1 dar- 
gestellte: Vorrlchtung eirien zweiten Regeikreis II auf. 
Dies^r Regeikreis II erhalt seine MeBwerte aus einenri • 
Sensor 1 8, uber eine MeBleituhg 19. Der Sensor 18 be- 
findet sich ini NaBteii 2 der Papiemnaschine, die uber 
ein umlaufendes Sieb 7 verfugt, auf das der Stoffauflauf 
1 seine Stoffsuspension aufiegt. Per Sensor 18 ist in 
' diesem Beispiel am Anfang der Entwasserungsstrecke 
angeordnet,um einen m.dgiichstkurzen undschnell rea- 
gierenden Regeikreis li zu erhalten. Der. Regeikreis II 
nimmt die gemessenen Infpnnatibneh vom Sensor 18, 
die zumindest in irgendelner Weise niit der Rachen-. 
masse Korrellert. sel n : musseni auf _ uhd berechhet dar- 
aus die Schwankungen der Flachenmasse der entste- 
henden Paplerbahn uhd die notwendlgen Regbleingrifr 
fe. Im vorliegenden Beispiel der.Flgur 1 steilt der Sensor 
18 -einen Schlchtdickenmesser dar, dersefine Infontia- 
tlon iiberdie Schlchtdicke an den Regeikreis II uber dl0 
MeBleitung.19 weiitergibt.. Ausgehend ydh der Annah- 
nrie, daB die. Kdnsistenz der Stoffsuspension uber die . 
Maschiriehbrette konstaht verlauft, kann hierdurch eine 
Aussage uberdle Schwankungen der Fiachenmasse an 
der gernessenen Stelle beziehungswelse uber: deren 
Schwankungen gemacht werden. Erhalt der Regeikreis 
li einei Ihfoitnatioh, cjaB eine Schwahkung der Schlcht- 
dicke uhd dairiit der Flach ennriasse am MeBort eihtritt, 
so kann er nun eine notwehdige Ahderung der Konzen- 
tratlon der Stoffsuspension, dje 6erx) Stoffauflauf zuge-' 
fuhrt, bprechnen und diese uber die Steueheltung 23:, 
die zu einenri Stellglled - hler einem Vehtll 24 - f£ihrt,:beT 
einflussen, Indem er die Menge eines zusatzlichen Flui- 
des, das uber die Leitung 25 der Stoffsuspensionslel- 
tung 16 zugefuhrtwirdj die den Stoff auf lauf 1 speist, ver-. 
: andern. Auf diese Weise wird dem Regeikreis I ein 
schheiler Regeikreis 11 unteriageit. Esyersteht sich, daB 
. hiermit ledigllch die kurzen Schwankungen, das heiBt 
Schwankungen mit kleiner Wellenlange ausgegHchen . 
werden. Langweliige Schwankungen werden welterhlh 
: durch den Regeikreis i kompensiert. . 
[0028]. Eine. zuisStziiche Verbesserung der MeBge- 



ErfindungsgemaBe Papiennaschlne mit [s 
blendenverstellbarem Stoffauflauf, 
Papiermaschine mit sektipnal stoffdtehtege-;; , 
regeltem Stoffauflauf und: zweitem Regel- - 
kreis ii zurschnellen, niaschinenbreiten Fta- 
chemasse-Regeiung, 20 
Papiermaschihe mit stoffdichtegeregelteni 
Stoffauflauf mit zusatzlicher, verstellbarer 
Blende, Querprofiii^egeiung ill uhd zweitem . 
Regeikreis II zurschnellen Langsprofiirege- 
lung, 25 
Papiermaschine mit sektipnal stoffdlchtege- 
regeltem Stoffauflauf und zweitem Regei- 
kreis II zurschnellen, nriaschlnehbrelten.Fla- 
chenmasse-Regelung hnit Beelnflussurig 
der Dlckstoff zuf uhr, 30 
Papieniiaschine mit blendenverstellbarem 
Stofifauflauf und zweiteiTi Regeikreis II mit • 
Beeinflussung einer drehzahlgereigeltein 
Pumpe In .der DlckstpffzufOhruhg zur Stoff- 
suspensionszufuhruhg, " - 

Papiemnaschine mit. stpffdichtegeregeltenri 
Stoffauflauf mit. zusStzlicher, . verstellbarer 
Blende, Querprofilregelung ;lll und eiriem 
zweitem Regeikreis II zur schnellen Langs- 
profllregelung rhlt piner nriaschinenbrelt 
gieichmaBigen Beeinflussung der Stoffkpnr .. 
zeritration uber die Steilglled^^^ ' 
fljregelung. . 

■J -45. 
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nauigkelt des Regeikrelses II kann dadurch erreicht 
werden, daf3 im Stoffaufiauf 1 ein weiterer Stoffkonsi- 
stenzsensor21 vorgesehen wird, der die zusatzliche Inr 
formation uber die Stoffkonsistenz uber die MeBleitung 
22 an den Regelkrels II weitergibt. Mit Htlfe dieser zu- 
satzlichen Infonrnatlon uber die Stoffkonsistenz In Ver- 
blnduhg mjt beispielsweise einer Schichthphenmes- 
sung der entstehenden Papierbahn durch den zweiten 
Sensor 18, ist eine noch genauere MeBung der Fl§- 
chenmasse am MeBort mpgllch, 
[0029] Ein wesentllcher Vorteil dieses dargestellten 
Systems ilegt darin, da3 die Zumlschung des Verdun- 
nungs- oder Verdickungsftuides uber die Leitung 25 
sehr nahe am Stoffaufiauf 1 angebracht werden kann. 
Esergeben sich auf diese Weise sehr kurze Regelstrek- 
ken, die es ermogjicheh, auch sehr kur?wetlige Schwan- 
kungen im System zu kompensleren, wahrend die Re- . 
gelungen uber den Regelkrels I trage verlaufen. 
[0030] EIne weitere Verbesserung dieses Systems 
kann dadurch erfolgen, daB im Regelkreis II einzusatz- 
liches Filter vorgesehen wird, so daB durch diesen Re- 
gelkrels ausschlieBltch die kurzweltigeh Schwankungen 
der mittleren Fiachenmasse der Papierbahn ausgere- 
gelt werden. Ebenso kann alternativ. oder additiv Im Re- 
gelkreis I ein zusatzliches Filter vorgesehen werden, 
das dafur sorgt, daB durch. den Regelkreis I 
ausschlieBllch langwellige Schwankungen der mittleren 
FiSchenmasse der Papierbahn ausgeregeit werden und 
somit eine klare Aufgabenteilung zwischen dem Regel- 
kreis I und dem Regelkreis |l stattfindet. Weiterhin kann 
auch ein jnf omriatlonsaustausch zwischen dem Regel- 
; kreis 1 1 und denri Regelkreis I stattf inden, so .daB gegen- 
laufige Regelbefehle venrileden werden. 
[0031] Eine andere erf IndungisgemaBe AusfLih rung 
. einer Papiermaschihe mit eiher Regeiung der mittleren 
Flachenmasse der hergestellten Bahh ist in dei- Figur 2 
dargestejlt. Die Figur2 zejgt im yvesentljchen dje ^li&iche 
scliematlsche Darsteliung der Papiermaschine wie die.. 
Figur 1, mit dem Stoffaufiauf 1, dem NaBtejl 2 und der 
Bahnaufwicklung 6. Auch hier ist vor dei- Aufwicklung i 
der Bahn ein MeBrahmen.5 nriit einem Sensor 5.1 vor- 
gesehen, der die Information der Flachenhriasse der Pa^ 
pierbahp am Ende des Herstisllungsprozesses ah den 
Regelkreis 1 weitergibt und ein Stellglied 14 zur Beein- 
flussung der Menge des zugefiihrten Dickstoffes uber 
die. Leitung 15 zur StoffsuspensionzufQhrung 16 zum 
Stoffaufiauf steuert. 

[0032] In diesem Ausfuhruhgsbelspiel wird jedpch der 
Stoffaufiauf 1 nicht nur durch die Stoffsuspenslonslel- 
turig 1 6 beschickt, sondern es ist eine zusatzliche Sieb- 
wasserieitung 26 yorgesehen, die die Stpffsuspenslbn . 
der Leitung 1 6 im Bereich des Stdffauflaufes zusatzlich 
verdunnt. Nicht In der Figur dargestellt ist die Aufspal- 
tuhg der Leitung 26 in eine Vielzahl von rriaschinenbreit 
verteilteri Einzelleitungen im Berelchdes Stoffauflaufes. 
Uber die geregelte Zufuhrung yon Siebwasser iiber die 
Vielzahl yon Zuieitungen in den Sektipnen des Stoffauf- 
laufes 1 kann eine Regelung des Flachengewichts-Qu- 



erprofiies erreicht werden. Esistselbstverstandlich, daB 
fur diese Flachehgewichts-Querprof ilregelung ebenfails 
ein Regelkreis vorhanden Ist, jedoch wird dieser Regel- 
kreis, da er nicht die mittlere Flachenmasse der gesani- 
teh Bahn regelt, sondem lediglich das Profil regelt, in 
diesem Ausfuhrungsbeisplel nicht In Betracht g^zogeh. 
[0033] ErfindungsgemaB 1st wlederum ein zwelter 
Regelkreis 11 vorgesehen, der seine Infomnatiorien uber 
die. aniiegende Flachenmasse aus dem NaBtelii 2 der 
Papiennaschine. iiber den Sensor 1 8 und die MeBlei- 
tung 19 erhilt. Unterstutzt werden kann die Messung 
der FISchenmasse durch einen Stoffkohslstenzsensor 
21 , der Im Stoffaufiauf 1 angebracht ist und seine infor- 
mationen iiber die MeBleitung 22 zum Froze Bleitsystem 
weitergibt. Ebenfails 1st ein Induktlver DijrchfluBmesser 
28 vorgesehen, der uber die MeBleitung 29 dem Regel- 
kreis II die Infonnation des DurchfluBes durch die Stoff- 
suspensiohsleitung 1 6 weitergibt- Auf diese Weise k6n- 
nen Schwankungen in der zugeftihrten Stoffsuspensi- 
ohsnriehgej die iiber die Pumpe 1 7 und die Steuerieituhg 
31 yom Regelkrels H geregett werden und die eventuell 
durch die Zugabe des Verdiinnungs- oder Verdickungs- 
mittels uber die Leitung 25, die ebenfails vom Regel- 
kreis II iiber die Leitung 23 gesteuert wird, ausgeglicheh 
werden. Zusatzlich besteht die Moglichkeit uber die 
Steuerung der beiden Pumpen 17 und 27 dje Verhalt- . 
nisse derzuhn Stoffaufiauf zugefiihrten Stoffsuspension 
Qberdle Leitung 16 und die Leitung 26 zu beelnflussen 
und somIt aiich einen Eingriff in die Stoffdichte zu neh- 
men. 

[0034] In der Figur 3 ist eine Papiermaschine mit dem; 
Stoffaufiauf 1 , der iiber die Maschinenbreite sektlohiert 
und stoffdichtegeregelt ist, dargestellt. Dem Stoffaufiauf 
fqigt direkt ein Sensor 18 zur Messung der vom Stoffr 
auflauf ausgestossenen Stpffsuspehsibnsmehge. In. 
diesem Fall. handelt es sich urn, einen radlbmetrischen 
Sensor 2iur Messung der Stoffrnasse, Derri Senspr folgt^ 
derNaBtell 2, die PressenpartieS und dieTrockenpartle * t 
4 der PapieriTiaschihe. In Maschinenrichtun^ 
4ich der Trpckenjpartie 4 der MeBrahnVen 5.;ahv der In ' 
diesem Bejspiel mit zwei Serioren 5;1 und 5.2 bestiickt:: 
ist, urid schlieBlich die AulWickelvorrichtung 6. Die Sen- 
soren 5.1 und'5.2, von denenzumindest der SenisbfiS.a - 
iiber die Maschinenbi^eite traversiert, geben ihre Infor- 
mation an den Flachengewichts- und gegebenenfalls 
auch Faserprientlerungs-Querprofil-Regelkreis welter 
und errechnen das tatsachliche Quer- und Langsprofil 
der Papierbahn mit einer anschlleBenden Ansteuerung 
der sektionierten Teilstrome zum Stoffaufiauf. Aus die- 
sem MfiiBkreis wird die Information uber die mittlere F|a- . . ■ 
chemasse der Papierbahn gewonnen und iiber die Lei-.. ■ 
tung 13 an den Regelkrels I weitergegeben. Wieschon . 
oben.beschrieben, regelt der Regelkrels I die Zugabe 
von bickstbff uber die Leitung 15 zum Stoffsuspensions- 
hauptstrbm zum Stoffaufiauf. urid damit die mittlere Fla- 
cfierirnasse der hergestejiten Papierbahn. 
[0035] In erflndungsgenfiaBer Welse ist auch In die- 
sem Beisjbiiel der zweite Regelkreis. |l. vorgesehen, der: 
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miBlgen. 
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seine Infonnatlonen aus deni Sehor 18 uber die 
l\4eBleitung 1 9 erhalt und eine zusatzliche Zufuhrung el- 
nes Verdunnungsfluides zum Stoffsuspensionshaupt- 
Strom regelt. Auch hierbei wird es auf vorteilhafte Welse 
ermogliclit, die kurzweiligen Schwankungen dermittle- 
ren Flachenmasse der hergestellten Paplerbahn, die 
mitdem bekanntenRegelkreis I nichtbeeinfluBbarsind, 
auszuregein und fur eine verbesserte Papierqualitat zu 
sorgen. 

[0036] Die Funktionsweise des Fiachengewichts-Qu-. 
erprofil-Regelkreises 30, der irn.schraffiert umrandeten 
Teil III. dargesteitt ist. ist in der.ziivor zitlerten Patent- 
schrift DE 20 19 975 detailliert beschrleben. 
[0037] Die Figuren 4 und 5 zeigeh Ausfuhrungsfor- 
men einer Papiemriaschine, die im wesentlichen deh 
Ausfuhrungen aus den Figuren 2 urid 1 entsprechen. 
Zum Unterschledzu den Figuren 2 und 1 wird jedoch in 
den Ausfuhrungsbelspieten der Figuren 4.und 5 die Re- 
gelung der Stoffkonzentration nicht durch eine Zufuh- 
rung von Verdiinnungs- Oder Verdickungsfluid in die Zu- 
fuhrung zum Stoffauflauf vorgenpmmen, s.ondern der 
Regelkreis I wirkt auf ein Stellgljed, das inidie bekann- 
tenveise vorhandene Zudosleruncj des DIckstoffes in 
den Stpffsuspensionshauptstroni, der dem Stoffauflauf 
zugefiihrt wird, eingreift. Dies birgt zwar den. Nachteil, 
daB die Regeistrecke etwas langer und dariiit die Rege- 
lung etwas trager wird, als in den Ausfdhmngsbeispie- 
len der Figuren 1 bis 3. Jedoch ist hierdurch der technic 
sche Aufwand wesentllch geringer und damit eih vye- 
sentlicher Kostenyorteil zu erreicheh, Eine derartige . 
Ausfuhrung l§Bt sich auch an bestehenden Papjerma- 
schinen problemlos adaiptieren. 
[00i38] Eine weitere erf IndungsgemaBeAusfdhrungs- 
varlante ist iri der FIgur 6 dargestellt.. Diese entspricht 
im wesentlichen der zuvor beschriebenen Ausfuhrung 
der FigurS. Jedoch ist hierbei der Regelkreis ll so aus- 
gefuhrt, da(3. seine Steuerinformationen uber die Steu- 
erleitung 23 auf deh Querprpfil-Regeli^reis lil elhwirken. 
Es wird hierdurch eine maschinenbreite Verstellung der, 
fur die Regelung des Flachengewichts-Querprbfils vor- 
handerien Stellglieder bewirkt und daimit eine maschi- 
nenbrelte Anhebung bder Absehkurig der Stbffkorizenf ' 
tration en-eicht. 

[0039] Mit dieser Ausfuhrungsfomri ist ebenfalls ein 
sehr schneller Regelkreis zu verwirklichen, wobei es, 
von Vorteil sein kann, daB keine zusatzlichen, zu denen 
bei einerr) stoffdichtegeregetten Stoffauflauf nonrialer- 
weise vorhandeheni Stellglieder notwendig sind: 
[0040] Mit Hilfe der in den Figuren beschriebenen 
Ausfuhrungsformen und den weiteren schriftlich be- 
schriebenen Ausfuhrungsfomrien ist es gegeniiber dem 
Stand derTechnik mpgllch, wesentllch bessere Ergeb- 
hisse bel der Regeiung der mittleren Flachennriasse, bel 
der Herstelluhg einer Papier- bder Karto.nbahri gegen- 
iiber dem Stand derTechnik, zu errelchen. Insbesonde- 
re wird durch den beschriebenen Regelmechanisriius 
es nun auch mdglich, kurzwellige Schwankungen der 
mittleren. Flachenmasse der Paplerbahn zu verglelch- 



Patentahspruche 

<Q 1 . Papiemiaschine rriit el her Regeiung der riiittleren 
Flachenmasse einer Papierr oder Kartonbahn wihr 
rend des Herstelluhgsprozesses -mit: 

1.1 mindesterls einer Stoffsuspensionsleituhg 
(16, .26) zur Zufuhrung einer Stpffsuspension 
m it ein er Stoff kp nzentration zU eirienri Stbff auf r 

. v"iaut.(i):;'; jj' - :.}'':''. 

i .2 einenri Stoffauflauf (1 ) iur maschlhenbrel- 
teh Verteilung der Stoffsuspension auf ein isieb 
(7) Oder zwischen zwei Sielpe; und 
1 .3 mi ndestens einer Regeleinhelt (1 2) eiries 
. ersten Regelkreises (1) mit 

1.3.1 nniihdesterijs einem Mittel (5.1, 5.2) 
55 zur Bestlmmung der mittleren Flachen- 

masse der erzeugten Papier- oderKartoh- . 

1 .3.2. mindestehs einei' Leitupg (11) . zur . 
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Obermittluhg des bestimmten.Wertes der 3. 
mittleren Flachenmasse zu der Regelein- 

heit(12); 

1.3.3 wobei die Regeleihhelt (12) zur Be- 
rechuhg einef Abweichung des Istwertes s 
yon einem vorgegebehefn Sollwert der er- 
zeugten Papier- oder Kartonbahn und zur 

daran anschlieBenden Ermittlung eines 4. 

Stellwertes dient; . 

1,3;4 mindestens elner.Leltung,(13) zur 1Q 

Leitung des Stellwertes zu einem Stellgiied 

(14); 

1 .3.5 wobei das mindestens eine Stellgiied 

(14) zur Regelung der Stoffkonzentratlon 

der demStoffauflaiuf(1.)zugefuhrten Staff- 15 5. 

suspension dient, urn dadurch die berecH- 

nete Abweichung der erzeugten Papler- 

oder Kartonbahii zu korrigieren; 

dadurch gekennzelchnet, 20 
1 .4 dass zusatzllch mindestens eine Regeleiri- 
heit (20) eines zwelten Regelkreises (II) zur Re- . . 6. 
geiung der Stoffkonzentratlon der dem Stoff- 
aufiauf (1 ) zugefiihrten Stoffsuspension vorge- 
sehen ist mit 25 

1 .4.1 mindestens einem Mittel (1 8. 21 , 28) 
•zur Bestimmung der mittleren Flachen- 
rmasse der entstehenden Papier- Oder Kar- 7. 
tohbahn irh Bereich vor der Trbkkenpartie 30 . 

1 .4.2 mindestens einer Leitung (19, 22, 29); 
zur Obeirnittlung des bestimmten W 

. der mittleren Flachenmasse zu der Rege!- ■ ■ 
einheit(20); 35 
1.4:3 wobei die Regelefn heit (20) zu r. Be- 
rechnung einer Abweichung des Istwertes 
von eineni vbrgejgebenen iSollwert der ent- 8. 
steheriden Papier - Oder Kartonbahn und 
zur daran anschllef3enden Enrnittlung ei- : 40 
. nes Stellwertes dient; . 

1 .4.4 mindestens einer Leitung (23i 31 , 33) 
: zur Leitung des Stellwertes zu einem Stell- 
• glled (17. 24, 27); und 

1.4.5 mindestens einem Stellgiied (17, 24, 45 9. 
27) zur Regelung: der: Stoffkonzentratlon 

der dem Stoff auf lauf ( 1.) zugefuhrten Stoff- 
suspension, urn dadurch dje berechnete 
Abweichung der entstehenden Papier- 
oder Kartonbahn zu korrigieren. : so 



. Papiemiaschine gemSB Ahspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Mittel (1 8)zurdirekten pderindirekten Be- 
stimniung der mittleren Flachenmasse der entste- 
henden Papier- oder Kartonbahn im Nassteil (2) der 
Papiermaschine angeordnet ist. 

Papiemiaschine gerha(3 einem der Anspruche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, 
dass: der zweite Regelkrels (II) mindestens ein 
Stellgiied (24) zur Regetung derzugefQhrteh Dick- 
stoffnrienge zum Siebkrelslauif aufwelst. 

Papiemnaschihegema3 einem der Ahspruche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stbffauflauf (1) aus zwei Stoffsuspensi- 
onsleitungen (16, 26) mit unterschiedlichen Stoff- 
konzentrationen (Ci_| C|^) gespeist wird. 

Papiemnaschine gemaB Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass eine der Stoffsuspenslonsleltungen (16, 26) 
uber eine weitere, vohi zwelten Regelkrels (II) ger 
regelte Einleltung (25) isines Verdunhung^ oder 
. Verdickungsfiuldes verfugt. 

Papiennaschine gbmSB einenfi der Anspriiche 5 
• Oder 61, 

dadurch gekehnzelchhet, 
dass mindestens eine der Stoffsuspenslbnsieitun- 
geh (16, 26) zum Stoffauflauf (1) sich vor dem Stbff- 
auflauf (1 ) in eine VIelzahl von Abzweigungen aufr 
teilt und. in jeder Abzweigung eih Mittel zur Beein- 
flussung der bUrchflussrti0hge ybrhandiBh ist. 

Papiermaschine 'gemaB einem der Anspruche 6 
Oder 7i . • : ! ... ... . 

dadurch gekerinzelchnet, 
dass die Einleitung des Verdunnungs- oder Verdik- 
kungsfluides indie Stoffsuspenslonsleltung (16, 26) 
mit niedrigeriSitbffkonzentration (C J 

Papiennaschine gemaB einem der Anspruche 6 bis 

8, .: 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einleitung des Verdunnungs- oder Verdlk- 

kurigsfluldes in die Stoffsuspenslonsleltung (1 6, 26) 
mit hpher Stoffkonzentration (Qh) erfolgt. 



Papiermaschine gemafS Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite Regelkrels (II) uber mindestens iBin 
Mittel (18, 21, 28) zur direkten Oder Indirekten Be- 
stimmung der rnjttleren Flachenmasse der entste- 
henden. Papier- oder Kartonbahn aufweist. 



1 0. Verfahren zur Regelung der mittleren Flachenmas- 
se einer Papter- oder Kartonbiahh ini Herstellungs- 
. prozess In einer Papiermaschine nrilt den folgenden 
55 Verfahrensschritten: 

10.1 eine Stoffsuspension mit einer .Stpffkon- 
. /zehtration wird mittete nfiindestens einer Stpff^^ 
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. sijspensldnsteitung (16, 26) eiherri Stoffauftauf 
{1)zugefuhrt; 

10.2 die Stoffsuspensionwird mittels des StoTff 
auflaufs (1 ) auf ein Sieb (7) oderzwlschen zwel 
Siebe maschinenbreit yerteilt; 

1 0.3 am Ende des Hersteiiungsprozesses wird 
die mittlere Fldchenma^se der erzeugten Pa- 
pier- Oder Kartonbahn mittels mindestens ei- 
nerri Mittel (5.1 , 5.2) bestimmt und der Wert der 
mittlereh Flachehmasse an eine Regelejnheit 
(12) eihes ersten Regelkreises (i) gelettet; 

1 0.4 rrilttels der Regeleinhelt (1 2) wird eine Ab- 
weichung deis Istwertes von einem vorgegebe- 
nen Soltwert der erzeugten Papier- oder Kar- 
tonbahn berechpet und daraus eIn Stellwert er- 
mittelt; und 

1 0.5 die Stoffkonzentration der dem Stpffauf- 
iauf (1) zugefuhrten Stoffsuspenslon wird zur 
Korrektur der berechneten Abweichung der er- 
zeugten Papier^ oder Kartonbahn geregelt, 
dadurch gekennzejchhet, . 

1 0.6 class zusMtziich die mittlere Flachenmas- 
se der entstehend^n ^^apleroder Kartonbahn 
direkt oder indirekt im Berelch vor dSerTrocken- 
partie (4) mittels mindestens einerri Mittel (1 8, 
21 , 28) genriessen und der Wert der niittleren 
Flachenmasse, an eine Regeielnhejt (20) eines 
zweiten Regelkreises (il) geleitet wird; 

1 0.7 dass mittels der Regeleinheit (20) die Ab- 
weichung des Istwertes yon einieiTi vorgegebe- . 
rien Soljwert der entstehendeh Papier- :oder ■ 
Kartonbahri berechhet und daraus ein Stellwert 
ermlttelt wird; und ;. 

1 0.8 dass die Stoffko hzentration .de r dem Stoff^ 
auflauf (1) zugefuhrten Stoffsuspehsion mit 
hiindestens einem Stel.lglied (1 7\ 24, 27) gere- 
gelt wird, unn dadufch die berechriete Alpwei- 
chung der ehtstehenden Papier- Oder Kart^ 
bahh zu kort'lgleren. 

11. Verfahren gemaB Anspruch 10, . 
dadurch gekbhhzelchhetj 
dass die Stoffkonzehtratlbn der^ dem Stoff auflauf 
(1) zugefuhrten Stoffsuspenslon uber den zweiten 
Regelkreis (II) dadurch geregelt wird, dass der 
Stoffsuspensionsleltung (16, 26) zum Stoff auflauf 
(1) eIn Verdunnungsoder Verdickungsfluid variabler 
Menge zugefbhrt wird. 

12.. Verfahren gemaB Anspruche 10 Oder it, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem .Stbffauf lauif (1) zwei Stoffsuspensionen. 
■ unterschiedlicher Stoffkphzeh^ zu gef iihrt wer- 
den und die Stoff konzehtratipnsr^geluhg des zwei- 
ten Regelkreises (|l) auf die Stoff konzentrat ion der 
Stoffsuspenslon in, mindestens einer der Stpffsus-. 
pehsionsleitungen (1 6, 26) EInf luss njmmt. 
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13. Verfahren gema3 einem der Ansprbche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem zweiten Regelkreis (l|);^in Filter zur Un- 
terdruckung niederfrequenter Sjchwahkungen ypr- 
geschaltet ist. 

14. Verfahren gemaB einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem ersten Regelkreis (I) eIn Filter zur Unter- 
:druckung hochfrequenter Schwankungen vorge- 
schaltetist. 

15. Verfahren gemaB einem der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

. dass zwjschen dem ersten Regelkreis (I) und dem 
zwertieh Regelkreis (I I) ein. Infonnatlonsaustausch . 
stattfindet, der ein gegentaufiges Steuern der jeweir 
ligen Steiiglieder verhlndert. 



Claims 

1 . ■ Papermaking maichlne with control of the average 
mass per unit area of a paper or board web during 
the production process, having: 

1 .1 at least one stock suspension line (16, 26) 
for feeding a stock suspension with a stock con- 
centration to a flow k50x{1); : 

1.2 a flpw box (1) for the machine-wide djstri- 
t>ution of the stock suspension tb .a wire (7) or 
between two wires; and 

. 1 .3 at least one control unit (1 2) of a first control '[ 
loop (I) having 

1 .3.1 at least one means (5.1 , 5.2) of de- 
^temninihg the avierage mass per unit area. 
of the paper or board web produced; 
^ .3.2 at least one line (11) for trahsrhitting 
the detemninied vaju^ of the average mass! 
X perunrtareato the control unit (12);: 
: 1:^3.3 the cpntrpl unit (12) being usedto it^!-; 
culate a deviation of the' actual value from 
a predefined desired value of the paper or 
board web produced and for the subse- 
quent determination of an actuating value; 
1 .3.4 at least one line (13) for leading the . 
actuating value to ah actuating element . 
. . ■ (14). 

. ■ : 1 .3.5::the at least one actuating elernent 
, : ' ^ . (14) bfeing used to regulate the stock con- ;. 
. centrjation of the stock suspension : fed to 
the flow box (1), in order in this way.to cp^ 
rect the calculated deviation of the paper 
or board \Areb produced; . 

characterized in that . 

1 .4 in. addition, at least one control unit (20) of 
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a second control loop (II) Is provided to regulate 
the stock concentration of the stock suspension 
fed to the flow box (1 ), having 

1 .4.1 at least one means (1 8, 21 , 28) of deter- 
mining the average mass per unit area of the 
paper or board web being produced In the re- 
gion upstream of the drying section (4); 

1 .4.2 at least one line {19, 22, 29) for.transmit- 
ting the determined value of the average mass 
per unit area to the control unit (20); . 

1 .4.3 the control unit (20) being used to calcu- 
late a deviation of the actual value from a pre-: 
defined desired value of the paper or board web 
being produced and for the subsequent. deter- 
mination of an actuating value; : 

1 .4.4 at least one line (23, 31 , 33) for leading 
the actuating vajue to an actuating element (17, 
24, 27); and 

1 .4.5 at least one actuating element (1 7, 24, 27) 
for regulating the stock concentration of the 
stock suspension fed to the flow box (1 ) , In or- . 
der in this way to correct the calculated devia- 
tion of the paper or board web being produced. 

Papennaking machine according to Claim 1 , char- 
acterized in thiat the second control loop (II) has at 
least one means.(.1 8/ 2i, 28) forthe direct or indirect 
:determi nation. of the.ayerage mass per unit area of 
the paper or board web. being produced.. 

Papennaking machine according to Claim 2, char- 
acterized |n that the means (18) for the direct or 
indirect detemnihatlon of this average! mass per unit 
area of the paper or board web being produced is 
arrainged in the wet section (2) of the papermaking 
machine, 

Papenmaking machine according to one of Claims 
1 to 3, characterized in that the second control 
loop (II) has at least one actuating element (24) for 
regulating the arnount of thick stock fed to the wire 

■circulation.'. '• ' .' ■ \'\'^^;^:' . . 

Papemnaking rnachine according to one of Claihns 
1 to 4, characterized in that the flow box (1) Is fed 
from two stock suspension lines (1 6, 26) vyith.differ- 
ent stock concentrations (Cl, Ph). 

Papennaking machine according to Claim 5, char- 
acterized iri that one of the stock suspension lines. 
(1 6, 26) has a further introduction (25) of a dilution 
or thickening fluid, regulated by the second control 
> fpop(ll), * 



number of branches, and in each branch ttiere is a 
means of influencing the flow rate. 

8. Papermaking machine according to either of Claims 
5 6 arid 7, characterized in that the introduction of 
the dilution prthickening fluid Into the stock suspen- 
sion line (16. 26) is carried out at a low stock con- 
centration (Cl). 

10 9. Papemriaking machine according to one of Claims 
6 to 8, characterized in that the introduction of tiie 
dilution or thickening fluid into the stock suspension 
line (1 6, 26) Is canied out at a high stock concen- 
tration (Ch) , : 



PapeiTnaklng machine according to either of Cl^^ 
5 and 6, characterized in that at least one of the 
stock suspension lines. (16, 26). to the flow box (1) 
divides upstream of tlie flow box (1) Into a large 
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10.. Method of regulating the average rriass per unit ar- 
ea of a paper or board web In the production proc- 
ess In a papemriaking machine, having the following 
method steps: 

10.1 a stock suspension with a stock concen- 
tration is fed by means of at least one stock sus- 
pension line (16, 26) to a flow box (1); 

10.2 the stock suspension Is distributed ma- 
chine-wide onto a wire (7) or between two wires 
by means of the flow box (1 ); 

1 0.3 at the end of the production process, the 
average mass per unit area of the paper or 
board web produced is detennined by means 

. of at least on^ means (5.1.; 5.2) and the value 
: of the average rnass per unit area is led to a 
control unit (12) of a first control loop (I); 

1 0.4 by means of the control unit (1 2) , a devi- 
ation of the actual value from a predefined de- 
sired value of the paper or board web produced 
is calculated, and an actuating value is deter- 
mined from this; and 

1 0.5 the stock concentration of the stock sus- 
pension fed to the flow box (1) is regulated In 

. order to correct the calculated deviation of the 
paper or board web produced, 
characterized : 

1 0.6 in that fh addition the average mass per, 
unit area of the paper or board web being pro- 
duced Is measured, directly or indirectly, In the 
region upstream of the drying section (4) by 
means of at least one means (18, 21 , 28), and 
the value of the average rnass per uriit area is 
led to a control unit (20) of a second control loop 

1 0.7 in that;, by means of the co ntro I u n it (20), 

. the deviation of the actual value from a prede;^: 
■ fined desired value of the; paper or board web 
being produced is calculated, and an .actuating 
value is deterrnined from this; and 

1 0.8 in that the stock concentration of thei stock 
suspension fed to the flow box (.1 ) is regulated 
by at least one actuating element (1 7, 24, 27),; 
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in order in this way to correct the calculated de- 
viation of the paper or board web being pro- 
duced. 

11. Method according to Claim 10, characterized in s 
that the stock concentration of the stock suspen^ 

■ 8ion fed to the flow box (1 ) is regulated via the sec- 
ond control loop (II) by a dilution or thickening fluid 
being fed in a variable quantity to the stock suspen- ' 
sion line (16, 26) to the flow box (1), 

12. Method according to Claim 10 or ii , characterized 
iri that two stock suspensions of different stock con- 
centration are fed to the fiow box (1), and the stock ' 
concentration regulation of the second cbntrpllpop .. 
(11) exerts an influence on the stock concentration - : 

of the stock suspension in at least one of the stock 
suspension lines (16, 26). 

13. Method according to one of Claims 10 to 12, char- 20 
acterized In that a filter is connected upstream of 
the second control loop (ll) in order to suppress low- 
fi-equency fluctuations. 

14. Method according to one of Claims 10 to 13, char- 25 
acterized in that a filter is con nected upstrean) of 
the first control loop (i) in order to suppresis highfre-. 
quency fluctuations. 

15. Method according to one of Ciaimis 10 tb i 4, char- 30 . 
acterized In. that between the first control loop (1) 

and the second control loop (II) an. excharige of in^ 
fomhation takes , place, which , preyents opposing : : 
control of the respective actuating elements. 

. ■ . - . ; V .35; - ■ 

Rievehdicatlbns ' 

• 1. Machine a papier avec une r6gulatioh du granima- 

ge moyen d'une bande de papie^^ 40 
dant le processus de fabricatioh, avec: 

1.1 au molns une conduite de suspehsion de: 
matiere (1 6, 26) pour ameher une suspension 

de matiere avec une coni^entration de matiere 45 
^ une caisse de tete (1); 

1 .2 une caisse de tete (1) pour la repartition sur . 2. 
la largeur de la machine de la suspension' de '. 
matifere sur une toile (7) ou entre deux toiles; et 

1:.3 au moiris une unit6 de r6guiatipn (12) d'^ so 
prenmer circult .de jriSgulation (1) avec 

1 .3.1 au moihs uh mpyen (5.1 , 5.2) pour la ; 
d6tennlnation du greihi mage . mby en de la . : 3; 
bande de papier pu de carton produite; 55 . ; 

1 .3.2 aij rnoins urie:iighe;(11) ppuri^ 
missibh de.ta.valeur d§termini§e du gram- 
nriage mpyen & J'unit6 de regulation (12); 



i;3.3 dans laquelle I'unlt^ de regulation 
(1 2) sert pour (e calcul d'un ^art de ta va- 
leur r^elie pa^r rapport k une valeur de con- 
signe pri^d^termlnee de la bande de papier 
ou de carton produite et pour la d6temnina- 
tion, h la suite de celiii-ci, d'une valeur de 
r6g!age; 

1.3.4 au . molns une ligne (13) pour trans- 
mettre la valeur de r6glage k un organe de 
r6glage(14): 

1 .3.5 dan3 la^uelie le au molns un organe 
de r^glage (14) sert.pbur la regulation de 
la concentration de mati&re de la suspen- 

' : sion de matiere amen^e^ ia caisse de tete 
. (1), afin de cbrhger ainsi I'dcart calculi de 
la bande de papier ou de carton produite, 

caracterlsde en ce que 

1 .4 il est en outre pr^vu au rrioins une unite de 
regulation (20) d'un second circuit de regulation 
(II) pour la regulation de 1^ concentration, de 
■ matiere de la suspension de matiere amenee 
k la caisse de tete (1), avec 

1 .4.1 au moins un moyen (1 8, 21 , 28) pour la 
detemninatlon du.graninriage moyen de la ban- 
de de papier ou de carton eh fbnriation dans la 

. region precedant la partie sdche (4); 

1.4.2 au moins une lign&(19, 22, 29) pour la 
transniission de la vajeur determin6iB du grani- 

. rnage rnpyen ^ I'unite de regulation (20); . ; 

1.4.3 danis laqueile i'unite de regulation (20): 
sert pour le calcui d'un ecart de la valeur reelle 
par rapport a une valeur de cpnsighe pr^deter- 

. miriee de la bande de papier ou de carton en 
fpmnation et pour la determination, & la suitis de 
V celuiK:ii;d'une vajeur de reglage; 
. . : 1;>i.4au nriblns Une Hghe (23, 3Si ; 33) poUrtrahs-.. 
nriettre la valeUr de reglage k un organe de re- ■ 
:g!age(17,24.27);et / 
: ;T4,5 au moins uh organe de reglage (17,; 24,. 
27) pour la regulation de la concentration de 
•matifere de la suspension da rnatiefe an^en6e 
la caisse de t§te (i), afih de.comger aihsi 
I'ecart calcuie de la bande de papier ou de car- 
ton en fonnation. 

Machine k papier suivant la revendication 1 , carac- 
terlsee;en ce que le second circuit de regulation 
(II) presente en outre au molns un moyen (18, 21, 
28) pour la deterrriinatipn directe pu, indirecte du 
grammage rnoyeri de iabaridedepapieroude car- 
ton eh tprmiation; : 

Machipe & papier suivaint la revendication 2, cairac-. 
terisee en ce que le moyen (18) pour la detejirri^ 
nation, directe bu indirecte du grarhmage moyen de 
la bande de papier pu de carton en fonnation est 
dispose dans la partie humid.e (2) de la nriachine k. 
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papier. 

4. Machine ^ papier suivant I'une quelconque des re- 
vendicatibns 1 ^ 3, caracterlsee en ce que le se- 
cond circuit de regulation (l|) pr^sente au nnoins un s 
organe de r^glage (24) pour la regulation du d6blt 
d'agent 6palsslssant amene au circuit de.la tojie. 

5. Machine ^ papier suivant i'une quelconque des re- 
vendications 1 k 4, caracterlsee en ce qiie la pais- io 
se de tite (1) est alirtientee par deux conduces de 
suspension de nnatiere (16, 26) avec des concen- 
trations de matifere dlff6rentes (Cl, Ch). 

6. Machine k papier suivant la revendicatioh 5, carac^ 
terisee eri ce qu'uhe des cbhdujtes de suspens^^ 
de mati^re (16, 26) est nnunie d'une conduite sup- 
piemehtaire (25) pour rihtroductibn d'un fluide de 
dilution ou d'epaississement, rdgul^e par le second 
circuit de regulation (I i). 20 

7. Machine a papier suivant I'une des revendicatlons 

5 ou 6, caracterlsee eh ce qu'au nibins une des : 
conduites de suspension de nnatiere (16, 26) vers 

la caisse de tete (1) se diyise en une plurality de .25 
brahches ayant la cai^se de tete (1) et c»ri ce qu'un 
nrioyen'ppur.ihfluencer le :deblt est present dans 
chaque branche. 

8. Machlhe. 4 paipibr suivant I'une des revendicatlons 30 

6 bu 7, caracterlsee en ce que rintrbductibn du fluj- 
de de dilution; ou d'epaississement est effectuee 
dans-la cohdurte de; suspension derriatiere (16 
avec une falble concentration de matiere {QJ 

35 

9. Machine a papier suivant I'urie quelconque des re- 
vehdicatibns 6 k 8, caracterlsee eri ce que I'introv . 
duction du fluide de dilution ou d'6paississement est 
effectuee dans la conduite de suspension de ma- 
tiere (1 6, 26) avec une haute cohcentratiph de ma- 40 

. ; tiferb^ jcH). 

10. Precede pour [a r6gulatibn..du grarnmage moyeh 
d'une bahde de papier ou de carton pendant le pro- 
cessus de fabrication dans une machined papier, 
cbrtiportant les etapes suivantes: 



ib.1 on amene ^ une caisse de tete (1)uhe sus- 
pension de matiere avec une cbncentration de 
matlere au moyen d'aii nnoins une cpnduite de so 
suspension de matifere. (16, 26); 

'. i 0.2 on repartit la suispension de 
largeur de la machine au moyeh .de la caisse 

. de tete.(1 ) sur une tolje. (7).bu entre deux tplles; 
1 0.3 & la fin du processus de fabricatlbn, on de- 55 
teniiine ie gram^ de 14, 

papier pu de carton produite au:n:t6yen d'au . 
molns un mbyen (5.1 , 5.2) et on transrnet ja ya- 



teur du grarnmage moyen k une unite de regu- 
lation (12) d'unpremiercircuit deregulation (I) ; 
/ 1 0.4 au moyen de Tunlte de regulation (12), on 
calcule un ecart de la valeur r6elle par rapport 
di une valeur de cpnsjgne predetermlpee de la 
baride de papier ou de cartPn produite et on en 
dedult une valeur- de reglage; et 

1 0.5 on regule la concentration de matlere de 
la suspehslon de matiere anienee k la caisse 
de tete (1) afin de corriger recart calcute de la 
bande de papjer ou de carton produite; 
caracterlse en ce que 

10.6 on mesure en outre directement ou indi- 
rectement le grammage moyen de la bande de 
papijBr pu de carton en fomriation dans la region 
precedant la partie iseche (4) au moyen d'au 

• moins un moyen (18,21, 28) et on transrnet la 
valeur du grammage moyen k une unite de re^ 
gulation (20) d'un second circuit de regulation 
(H); ■ - 

1 0.7 on calcule au moyen de {'unite de regula- 
tion (20) recart de la valeur reelle par rappbrtii 
une. valeur de consigne predetermlnee de la 
bande de papier ou de carton en fomriation et 
on en deduit une yajeur de reglage; et 

10.8 on regule' la concentration de matiere de 
la suspension de matieire amehee k ia caisse 
de tete (1 ) avec au molns un organe de reglage 
(17, 24, 27), afin de corriger ainsi recart calcule 
de (a bande de papier ou de carton en fonna- 
tlon. 

11. Precede suivant la revendication 10, caracterlse 

. en ce que I'on regule la concentration de matlere 
de la suspension de matifere arhenee k la caisse.de 
tete (1), par le second circuit de regulation (II),. en 
ajoutant un f|uide .de dilution bu d'epaississement 
en quahtite yai^iable a |a conduite de suspension de 
matiere (16, 26) vers ia caisse de tete (1). 

12. Prbc6d6 suivant les revendications 10 bu 11, ca- 
racterlse en ce qiie To n am fene ^ la caisse de tete 
(1 j deux suspensibns de matiere de differentes con- 
centrations de matiere et en ce que la regulation 
de la concentration de matiere du second circuit de 
regulation (II) exerce une Influence sur la concenr . 

. tratipnde matiere de la suspenjsb^ 
. au molns une des conduites de suspension de ma- 
tiere (16, 26). 



. :13. Precede suivant i'une quelconque des^ reyehdica-,. 
tlons 10 ^ 12, Caracterlse en ce qiie I'bn installe 
avant le second circuit de regulation (I I) un f ijtre des- 
tine ^supprihier les.oscitlatipns^ basse frequ 



■Precede suivant I'une quelconque des revendica-' 
tlons 10 e 13, caracterlse en ce que i'on installe 
ayant le prernlercircu|t de regulation (I) un f litre des- 
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tin^ ^supprimbr les oscillations^^ 

15. Proc6d6 sulvaht rune quelcbnque des revendb^ 
tions 10 S 14,:caracterlse en ce qii'll se prpduit, 
entrele premier circuit deregulation (I) etles^^ s 
circuit de regulation (II), up 6change.d'lnformatjbns 
qui emp6che une commande en sens contraire des 
organes de r6glage respectifs. 
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